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(57) Abstract: The invention relates to 
a method for drying boats having a body 
consisting of wood materials and/or 
plastic materials, especially polyester 
materials. According to said method, 
the hull (2) of the boat is cleaned and 
a damage analysis is carried out, said 
analysis including the measurement of 
the humidity and/or the temperature of 
the hull (2) in specific regions or over 
the entire surface in the initial state. 
A coloured or protective layer is then 
removed from the outer hull (2) of the 
boat and a reflecting layer (3) is applied 
to the inside of the hull (2). The optimum 
drying method is then determined and 
the body (1) of the boat is dried by 
arranging microwave drying appliances 
(4) next to the outer hull (2) of the boat 
to be dried, the hull (2) being irradiated 
by microwave energy in a precisely 
localised and dosed manner. In this way, 
the temperature and humidity of the 
material and the microwave radiation 
at the operating point of the microwave 
drying appliance (4) are measured and 
controlled during the drying process, 
until material -specific residual humidity 
values are achieved. 
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Zur Erklarung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die Erklarungen ("Guidance Notes on Co- 
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PCT-Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Trocknung von Boo ten, deren Bootskorper aus Hoez-und/oder 
Kunststoffwerkstoffen, insbesondere Polyesterwerkstoffen, bestehen, wobei eine Reinigung der Bootshaut (2) erfolgt und anschlies- 
send eine Schadensanalyse mit Messung der Feuchte und/oder der Temperatur der Bootshaut (2) punktuell oder flachendeckend im 
Ausgangszustand durchgefuhrt wird. Nun folgt die Entfernung einer Farb- oder Schutzschicht an der Bootsaussenhaut (2) sowie die 
Anbringung einer Reflexionsschicht (3) innen an der Bootshaut (2). Anschliessend erfolgt eine Berechnung des optimalen Trock- 
nungsverfahrens und die Trocknung des Bootskorpers (1) durch Anordnung von Mikrowellentrockengeraten (4) an der zu trocknen- 
den Bootsaussenhaut (2), wobei die Bootshaut (2) genau lokalisiert und dosiert mit Mikrowellenenergie bestrahlt wird. Dabei wird 
eine Messung und KontroUe der Temperatur und der Feuchte des Werkstoffs sowie der Mikrowellenstrahlung an der Arbeitsstelle des 
Mikrowellentrockengerats (4) wahrend des Trocknungsprozesses durchgefuhrt, bis werkstoffspezifische Restfeuchtewerte erreicht 
sind. 



